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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung
zum Bestimmen von Werkstlicken zu deren Be-
arbeitung, bestehend fir die erste Ebene aus drei
Bestimmelementen, deren Beriihrungskdrper je
eine spharische Abstiitzflache aufweisen und in-
nerhalb eines begrenzten Winkelbereichs allseits
schwenkbar sind.

Rohlinge, aus denen durch Bearbeitung fertige
Werkstiicke, z. B. Maschinen- oder Flugzeugteile,
hergestellt werden, miissen zur Bearbeitung in
die raumlich richtige Bearbeitungsiage gebracht
werden, damit sie fiir die Bearbeitungswerkzeuge
entsprechend zugénglich sind. Die Bearbeitungs-
lage des Werkstiicks kann in bis zu drei Ebenen,
entsprechend den Raumkoordinaten X, Y, Z zu
-den Achsen der Werkzeugmaschine bestimmt
werden (vgl. Schreyer, Werkstiickspanner, 1969,
S. 20 ff). :

Das besonders wesentliche Bestimmen in der
ersten Ebene erfoigt durch Auflage des Werk-
stliicks auf die eingangs  genannten drei
Bestimmelemente, weil eine Ebene im Raum
durch drei Punkte eindeutig definiert wird. Das
Bestimmen in der zweiten Ebene erfoigt durch
zwei weitere Anschiage, das Bestimmen in der
dritten Ebene durch einen weiteren Anschlag.
Weitere Auflagen oder Anschiige koénnen der
Stitzung des Werkstiicks dienen, jedoch nicht
dem Bestimmen der Bearbeitungsiage.

Obwohli die Bestimmebenen durch « Punkte »
definiert werden, scheidet beim Bestimmen eine
im Wortsinne punktférmige Beriihrung zwischen
dem Werkstlick und den Bestimmelementen aus,
weil entsprechend nadelartig ausgebildete
Bestimmelemente dem Auflagedruck und insbe-
sondere dem anschliessenden Spanndruck

(durch den die Bestimmlage nicht verandert

werden darf) nicht standhalten kénnten.

In der Praxis hat man daher flachige Auflagen
vorgesehen, die jedoch oft eine Vorbearbeitung
der Auflageflichen am Rohling erforderlich
machten oder wegen der Unebenheiten auf dem
Rohiing beim anschiieenden Spannen oft ein
unerwinschtes Verspannen zur Folge hatten,
was nach der Bearbeitung zu einem fehlerhaften
Werkstiick fihrte. Selbst bei vorbearbeiteten Auf-
lageflachen war ein Spannen, ohne daB das
Werkstlick dabei verspannt wurde, nicht immer
sichergestelit. -

Bei der eingangs angegebenen, aus der DD-
A 121295 bekannten Anordnung hat der Be-
rGhrungskdérper jedes der drei Bestimmelemente
drei Nocken, die am Werkstlick zur Anlage kom-
men und so die Auflageebene am- jeweiligen
Bestimmelement definieren. Dem liegt die Vor-
stellung zugrunde, daB die — in bezug auf die
Gesamtanordnung und die Bestimmlage des
Werkstiicks partielle — Auflageebene bei unebe-
ner, insbesondere guBrauher Werkstiick-Ober-
flaiche nur durch gewissermaBen punktfdrmige
BertGihrung zutretfend « bestimmt » werden kann.
Dies entspricht herkdmmlicher technischer Uber-
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zeugung und Ubung ; vgl. « Der Vorrichtungs-
bau » (Springer 1939), S. 31 Abs. 1 und Abb. 141.

Tatséchlich hat jedoch die Dreinockenauflage
(an jedem der drei gemeinsam die Bestimmebene
definierenden Bestimmelemente) gravierende
Nachteile. Es besteht namiich die erhebliche Ge-
fahr, daB mindestens ein Nocken der Dreinocke-
nauflage abkippt, weil er aufgrund einer groben
Oberflachenungenauigkeit oder einer lokal ver-
ringerten Festigkeit des Werkstiicks in dieses
eindringt, oder daB er lber die Kante des Werk-
sticks hinaus bzw. in einen abgerundeten
Kantenbereich gerdt und abkippt, zumal wegen
der notwendigen Zugénglichkeit des Werkstlicks
fir Bearbeitungsvorgange die Bestimmpunkte so
weit wie méglich an den Werkstiicksrand gelegt
werden. AuBerdem hat die bei der DD-A 121 295
vorgesehene Ausbildung des Beriihrungskorpers
als Zylinderabschnitt mit angeformter sphari-
scher Abstltzfliche, die an einer Kegelflidche
anliegt, den Nachteil hoher, zu Deformationen
neigender Flichenpressung entiang dem Ii-
nienférmigen Abstitzbereich. Uberdies wandert
dieser Berithrungskorper bei Schwenkbewe-
gungen seitlich aus, was seine Abdichtung in-
nerhalb des Bestimmelements beeintréchtigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bekannte Anordnung derart zu verbessern, da3
die Genauigkeit des Bestimmens erhéht wird.

Die Losung dieser Aufgabe besteht darin, daB
die Beriihrungskorper abgeflachte, in Kugelp-
fannen beweglich gelagerte Kugeln sind, deren
Beriihrungsflachen zur Anlage am Werkstlick
eben sind.

Die Kugelausbildung der Berihrungskorper
und deren Lagerung in Kugelpfannen sichert
deren leichtgéngige Beweglichkeit, wie dies bei
Spanneinrichtungen an sich bekannt ist.

Entscheidend aber ist, daB die ebenen (uni-
versell beweglichen) Beriihrungsfldchen der
Bestimmelemente eine sehr viel hohere Bestimm-
genauigkeit als die bekannten Dreinockenaufia-
gen bieten, Das ist darauf zuriickzufihren, daB
die ebene Beriihrungsfliche die Unebenheiten
des unbearbeiteten Werkstlicks UGberbriickend
ausgleicht. Solche Unebenheiten fithren jetzt
nicht mehr — ebenso wie Kanten oder Randnei-
gungen — zum Abkippen eines Berilhrungs-
korpers und damit zum Wegrutschen des
Bestimmpunktes aus der zu definierenden Soil-
Ebene. Zugleich ist groBtmogliche Gewéahr dafir
gegeben, daB beim anschlieBenden Aufbringen
des Spanndrucks keine Verdnderung der
Bestimmlage des Werkstlicks erfoigt, weil die
Beriihrungsflachen der Bestimmelemente bei der
erfindungsgemafBen Anordnung relativ groB sein
kénnen und sich daher auch beim Spannen die
zwischen Werkstiickoberfiiche und Bestimmele-
ment auftretenden Flachenpressungen in
Grenzen halten.

AuBerdem wird die Anordnung durch ihre
Eignung zur Verwendung im Baukastensystem,
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ingsbesondere mit vorhandenen Grund- oder
Rasterplatten, billiger.

Bei der erfindungsgeméaBen Anordnung zum
Bestimmen von Werkstiicken koénnen in Ver-
bindung mit einer Anordnung zum Spannen des
Werkstlicks Spannelemente verwendet werden,
die ebenfalls abgeflachte kugelférmige Elemente
enthalten, die in Kugelpfannen beweglich gela-
gert sind. Damit sollen ebenfalls Verspannungen
bei der Werkstickbearbeitung vermieden
werden.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform
der erfindungsgemaBen Anordnung in Ver-
bindung mit einer Anordnung zum Spannen er-
gibt sich dann, wenn die Bestimmelemente und
die Spannelemente einahder gegenuberiiegend
angeordnet sind. Diese Anordnung verhindert
zuséatzlich ein Verspannen des Werkstiicks.

GemaB der Erfindung ist es auch mdoglich, in
Verbindung mit einer Anordnung zum Spannen
neben den Bestimmelementen und den Spanne-
lementen zuséiziiche hdéhenverstelibare Stitz-
und Spanneiemente vorzusehen, die dann vor-
zugsweise wiederum einander gegeniiberliegend
angeordnet sind und die abgeflachte Kugein ent-
halten, die in Kugelpfannen beweglich gelagert
sind, wobei die Beriihrungsflachen der Elemente
zur Anlage am Werkstlick eben sind. Die Ho-
henverstellbarkeit erméglicht eine Anpassung an
die bestimmte Werkstiickiage. Dies dient auch
zur Vermeidung des Verspannens.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daf auch die Anschlage fir das
Bestimmen des Werkstiicks in der zweiten und
dritten Ebene abgeflachte Kugeln aufweisen, die
in Kugelpfannen beweglich. gelagert sind und die
Beriihrungsflachen der Elemente zur Anlage am
Werkstiick eben sind. Auf diese Weise wird auch
bei den Bestimmelemenien fir die zweite und
dritte Ebene Gebrauch von dem Grundgedanken

der Erfindung gemacht, durch die abgeflachten’

Kugein ein Verspannen des Werkstiicks beim
Spannen nach dem Bestimmen zu vermeiden, Fiir
das Bestimmen in der zweiten und dritten Ebene
kénnen auch herkédmmiiche Anschlage ver-
wendet werden.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung
kénnen die Bestimmelemente fiir die zweite und
dritte Ebene bereits in den Bestimmelementen fir
die erste Ebene eingebaut sein. Diese Bestimme-
lemente fiir die zweite und dritte Ebene weisen
dann je einen Aufnahmestift flir Bohrungen der
Werkstiicke auf und sind in die Bestimmelemente
fiir die erste Ebene eingebaut. Hierdurch gelangt
man wiederum zu einem Spannen des Werk-
sticks, ohne daB es verspannt wird. Darlber
hinaus bedeutet diese erfindungsgemaBe Aus-
bildung auch eine Kosteneinsparung aufgrund
nicht erforderlicher zusétziicher Bestimmele-
mente flir die zweite und dritte Ebene.

Eine weitere Ausbildung der Erfindung liegt
darin, daB die Bestimmelemente fiir die zweite
und dritte Ebene je eine Schraube aufweisen,
deren Schaft dem Bestimmen dient und hierzu
durch eine Bohrung im Bestimmelement fiir die
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erste Ebene gefihrt ist. In Verbindung mit einer
Anordnung zum Spannen dient der Kopf dem
Spannen, wobei die Kopfunterseite kugelformig
ausgebiidet ist und in einer Kugelpfanne sitzt, die
eben an dem Werkstiick anliegt. Bei einer derarti-
gen Ausbildung der erfindungsgeméBen Anord-
nung sind also die Bestimmelemente fiir die
zweite und dritte Ebene gleichzeitig als Spannele-
mente fir das Werkstiick ausgebiidet.

SchiieBlich ist es auch moglich, daB der Kopf
der Schraube im Werkstiick versenkt ist. Wenn
bestimmte Flachen des Werkstiicks eine derarti-
ge Anordnung der Bestimm- und Spannelemente
gestatten, so ergibt sich hierdurch eine ungehin-
derte Bearbeitungsmdglichkeit dieser Flachen.

In Verbindung mit den erfindungsgemaBen
Bestimmelementen kdénnen auch die herkémm-
lichen Spannelemente, z. B. Spanneisen, ver-
wendet werden, womit jedoch nicht immer alle
Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrichtung er-
reicht werden kdénnen.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden
Beschreibung mehrerer Ausfithrungsbeispiele
anhand der Zeichnungen. Es zeigen :

Figur 1 ein Bestimmelement fir die erste,
zweite und dritte Ebene ;

Figur 2 den Gegenstand der Fig. 1, der gleich-
zeitig als Bestimmelement fiir die zweite und
dritte Ebene ausgebildet ist :

Figur 3 eine Abwandlung des Gegenstandes
der Fig. 2, wobei das Bestimmelement in einem
beweglichen Schieber sitzt ;

Figur 4 den Gegenstand der Fig. 1, wobei das
Bestimmelement fir die zweite und dritte Ebene
gleichzeitig als Spannelement ausgebildet ist ;

Figur 5 den Gegenstand der Fig. 4 mit im
Werkstlick versenkt angeordnetem Kopf des
Bestimm- und Spannelementes ;

Figur 6 Stitz- und Spannelement ;

Figur 7 die erfindungsgemaBe Anordnung
zum Bestimmen und Spannen eines Werkstiicks,
wobei das Spannelement eine abgeflachte Kugel -
aufweist ;

Figur 8 ein Bestimmelement mit herkdémm-
lichem Spannelement ;

Figur 9 die erfindungsgeméafe Anordnung,
bestehend aus einem Bestimmelement zur
Bestimmung der ersten Ebene und einem gegen-
lberliegend angeordneten Spannelement ;

Figur 10 die Anordnung der Fig. 9 in
Draufsicht ;

Figur 11 eine Abwandlung der Anordnung
gemaR Fig. 9 und 10, wobei das Bestimmelement
fiir die erste Ebene mit einem Bestimmelement
fur die zweite und dritte Ebene versehen ist ;

Figur 12 eine Anordnung geméB Fig. 11 mit
einem Langsschieber ;

Figur 13 eine weitere Abwandiung der Anord-
nung gemas Fig. 11, jedoch mit einem Querschie-
ber ;

Figur 14 eine Draufsicht des Gegenstandes
der Fig. 13;

Figur 15 eine Seitenansicht eines strichpunk-
tiert dargesteilten Werkstlickes, das mit Anord-
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nungen gemaB Fig. 9, 11 und 12 auf einer ge-
meinsamen Grundplatte bestimmt und gespannt
ist ;

Figur 16 eine Draufsicht der Anordnung ge-
maB Fig. 15;

Figuren 17 und 18 zeigen ein Anordnungsbei-
spiel der erfindungsgeméBen Anordnungen in
Vorderansicht und Draufsicht ;

Figur 19 zeigt einen Schnitt gemaB der Linie
A-A der Draufsicht von Fig. 20, wobei die
Bestimmelemente ais zuséatziiche Anschiage aus-
gebildet sind.

In der folgenden Beschreibung der Zeichnung
sind gleiche oder gleichartige Teile in den ver-
schiedenen Figuren mit gleichen Bezugszeichen
versehen, .

In Fig. 1 ist ein insgesamt mit (10) bezeichnetes
Bestimmelement der erfindungsgemaBen Anord-
‘nung gezeigt. Es besteht aus einer abgeflachten
Kugel (1), wobei die Abflachung zur Anlage am
Werkstiick (11) dient. Die Kugel (1) ist in einem
Gehause (2) in bestimmten Grenzen drehbar vor-
gesehen. Bei ihrer Drehung gleitet die Kugel (1) in
einer Kugelpfanne (3), die ebenfalls im Gehiuse
(2) angeordnet ist. Letzteres weist einen Ansatz
(6) auf, mit dem das Bestimmelement (10) in eine
Bohrung (7) einer FuBplatte (8) der erfindungsge-
maBen Anordnung eingesetzt ist. Um ein zu
starkes Verdrehen der Kugel (1) im Gehduse (2)
zu verhindern, ist in eine Bohrung (9) der Kugel
ein Stift (5) eingepreBt, der in eine gréBere Boh-
rung (12) des Ansatzes (6) hineinragt, wodurch
eine begrenzte Drehung der Kugel (1) in dem
Gehause (2) moglich ist.

Um ein Verschmutzen der Lagerung der Kugel
(1) im Gehduse {2) zu verhindern und mithin
deren Leichtgangigkeit sicherzustellen, ist am
oberen Rand des Gehduses (2) eine Dichtung (4),
beispielsweise ein Rundschnurring angeordnet.

Die Drehbarkeit der Kugel (1) im Gehause (2)
ermoglicht eine Anlage der Kugel (1) mit ihrem
abgeflachten Teil am Werkstiick (11) und mithin
bei Vorhandensein der erforderlichen drei
Bestimmelemente (10) ein genaues Bestimmen
des Werkstiicks (11), ohne daB dessen Aufla-
geflaichen am abgeflachten Teil der Kugel (1)
einer besonderen Vorbearbeitung bediirften.

In den folgenden Figuren sind die Bestimmele-
mente (10) in gleicher Weise aufgebaut wie vor-
stehend bei Fig. 1 beschrieben. Zur Vermeidung
von Wiederholungen wird im folgenden nurmehr
auf die Unterschiede der weiteren Figuren gegen-
Gber Fig. 1 eingegangen.

In Fig. 2 ist das Bestimmeiement (10} geman
Fig. 1 zusatzlich mit einem Aufnahmestift (13)
versehen, der in die Bohrung (9) eingepreBt ist,
die auch den Stift (5) aufnimmt. Mit dem Auf-
nahmestift (13) kann eine Bohrung (14) des Werk-
stiicks (11) abgesteckt werden. Zum Bestimmen
des Werkstiicks (11) in der zweiten und dritten
Ebene kénnen zwei der insgesamt drei
Bestimmelemente (10) zur Bestimmung der er-
sten Ebene mit den Aufnahmestiften (13) verse-
hen sein.

Zum Ausgleich der Abstandsungenauigkeiten
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der Absteckbohrungen (14) im Werkstiick (11) ist
in Fig. 3 eines der beiden mit einem Auf-
nahmestift (13) versehenen Bestimmelemente
(10) in einem Langs- oder Querschieber (15) der
FuBplatte (8) gelagert.

Fig. 4 und 5 zeigen eine Abwandlung des
Bestimmens der zweiten und dritten Ebene nach
den Fig. 2 und 3, wobei im vorliegenden Fall das
Bestimmen mittels einer Schraube (16) anstelle
des Aufnahmestiftes (13) erfolgt. Die Schraube
(16) weist einen kleineren Durchmesser auf als
die Bohrung (9) in der Kugel (1) so daB sich die
Kugel (1) begrenzt um die Schraube (16) drehen
1aBt. Die Schraube (16) sitzt mit einem Gleitsitz im
Gehéause (2). In der FuBplatte (8) ist das Gewinde
fir die Schraube (16) vorgesehen. Auch hierbei
kénnen zum Ausgleich der Abstandsungenau-
igkeiten der Absteckbohrungen im Werkstick
(11) langs- oder Querschieber verwendet werden,

Der Schraubenkopf (17) der Schraube (16) ist
an seiner dem Werkstliick gegeniberliegenden
Anlageflache kugelférmig ausgebildet, so daB er
in einer Kugelpfanne (18) abrollen kann.

Fig. 5 zeigt die versenkte Anordnung des
Schraubenkopfes (17) im Werkstiick (11), damit
ein Bearbeitungswerkzeug (19), beispielsweise
ein Fraser, nicht durch den Schraubenkopf (17)
behindert wird.

Fig. 6 zeigt ein héhenversteilbares Stlitz- und
Spanneiement in der Ausfiihrung nach Fig. 4 bzw.
5. Das Gehause (22) ist hierbei hoGhenver-
schiebbar in einem FuBstick (8) angeordnet.
Uber ein Klemmstiick (8) kann das Gehéause (22)
und mithin der am Werkstiick anliegende ab-
geflachte Teil der Kugel (1) der H6he nach festge-

‘legt werden. Das Spannelement wird durch die

Schraube (16) mit Schraubenkopf (17) dar-
gestelit, der in seiner dem Werkstiick (11) gegen-
Gberliegenden Anlagefidche kugelférmig ausge-
bildet ist, so dafl er in einer Kugelpfanne (18)
abrollen kann.

In der Fig. 7 ist die erfindungsgeméBe Anord-
nung mit dem Bestimmelement (10) sowie einem
Spannelement (30) dargestellt. Das Spannele-
ment (30) weist eine abgeflachte Kugel (31) auf,
die in einem Gehause eines Spanneisens (32) mit
Kugelpfanne (33) angeordnet ist. Zwischen dem
kugelférmigen Element (31) und Gehause (32) ist
eine Dichtung (34) vorgesehen. Bei dem Spanne-
lement (30) ist zur Beschrankung dessen Kipp-
barkeit eine Madenschraube (39) in dem Gehéduse
(32) . angeordnet, die mit einem weiteren ab-
geflachten Teil (35) der Kugel (31} zusammen-
wirkt. Erfolgt eine zu starke Neigung der Kugel
(31), so stoBt ihr nicht abgeflachter Teil mit der
Madenschraube (39) zusammen und verhindert

~dann ein weiteres Verdrehen. Ebenso wie die

Kugel 1 des Bestimmelementes (10) weist das
kugelformige Element (31) einen abgeflachten
Teil auf, mit dem es am Werkstick (11)
anliegt. )
Ein Stehbolzen (36) ist in der FuBpiatte (8)
einschraubt ; ebenso ein Gegenlager (37), das
auch als hydraulischer Kolben ausgefiihrt sein
kann. Das Spannen des Werkstiicks (11) erfolgt
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nach dem Bestimmen durch Festziehen der
Mutter (38).

In Fig. 8 erfoigt das Spannen des Werkstiicks
(11) in herkbmmiicher Weise mit einem Spannei-
sen (20).

in den Fig. 9 bis 14 sind die in den Fig. 1, 2, 3
und 7 gezeigten Bestimmelemente und Spannele-
mente zu einer Anordnung zusammengebaut dar-
gestelit.

Fig. 9 und 10 zeigen eine zusammengebaute
Anordnung gemaB Fig. 1 und 7, Fig. 11 zeigt eine
zusammengebaute Anordnung gemas Fig. 2 und
7, Fig. 12 zeigt eine zusammengebaute Anord-
nung gemaB Fig. 3 und 7, wobei das Bestimmele-
ment (10) in einem Langsschieber (15) angeord-

net ist. Fig. 13 und 14 zeigen den Zusammenbau’

in Vorderansicht und Draufsicht gemés Fig. 3 und
7, wobei das Bestimmelement (10) in einem Quer-
schieber (15) angeordnet ist.

In den Fig. 15 bis 20 sind Anordnungsbeispiele
fir das Bestimmen und Spannen von unter-

schiedlichen Werkstiicken (11) mit erfindungsge-

méaBer Anordnung auf einer
Grundplatte (45) wiedergegeben.

Fig. 15 zeigt in der Vorderansicht und Fig. 16 in
Draufsicht ein bestimmtes und gespanntes Werk-
stick (11) unter Verwendung der Anordnungen
nach Fig. 9, 11 und 12. In Fig. 15 zeigt der
Doppelpfeil die Richtung der ersten Ebene und in
Fig. 16 zeigen die Doppelpfeile Il und ill die
Richtungen der zweiten und dritten Ebene. Das
Werkstiick (11) wird in der ersten Ebene durch
drei Bestimmelemente (10’), (10") und (10")
bestimmt. Wie aus Fig. 16 hervorgeht, wird das
Werkstiick in der zweiten und dritten Ebene
mittels der beiden Bestimmelemente (10') und
(10”) durch die eingebauten Aufnahmestifte
(13") und (13") bestimmi. Das Bestimmelement
(10™) sitzt zum Ausgleich von Abstandsungenau-

gemeinsamen

igkeiten der Aufnahmebohrungen des Werk-

sticks (11) in einem L&ngsschieber (15). Mit den
den Bestimmelementen entsprechend zugeord-
neten gegeniiberliegenden Spannelementen
(80", (80"} und (30") wird das Werkstlck (11) in
der durch die Bestimmelemente (10"), (10") und
(10") bestimmten Lage gespannt.

Aus der Draufsicht der Fig. 16 geht weiter
hervor, daBl die FuBplatten (8) der einzeinen
Anordnungen mit Bohrungen (43) versehen sind,
die das gleiche RastermaB wie Bohrungen (43")
eines Tisches oder Platte (45) aufweisen. Auf
diese Weise kann die Anordnung vergleichsweise
einfach am Tisch oder Platte (45) befestigt, z. B,
angeschraubt werden.

Fig. 17 und 18 zeigen ein unter Verwendung
von Zwischensticken, beispielsweise Winkel (44)
bestimmtes und gespanntes Werkstick (11).
Hierbei sind die Bestimm- und Spannelemente
auf Winkel aufgebaut, wenn die Bearbeitung des
Werkstiicks (11) es erfordert.

Die Fig. 19 und 20 zeigen die Anwendung der
erfindungsgeméBen Anordnung zum Bestimmen
und Spannen eines Werkstiickes (11) in der er-
sten Ebene mit den Bestimmelementen (10'),
(10") und (10™), Zum Bestimmen in der zweiten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

und dritten Ebene sind Bestimmelemente (10™),
(10:1"1)’ (10""") gemaB Fig. 1 VOl’gesehen, dle |n
Aufnahmebécke (46) eingebaut sind.

" Patentanspriiche

1. Anordnung zum Bestimmen von Werk-
stiicken zu deren Bearbeitung, bestehend fir die
erste Ebene aus drei Bestimmeiementen, deren
Beriihrungskérper je eine sphéarische Abstiitz-
flache aufweisen und innerhalb eines begrenzten
Winkelbereichs allseits schwenkbar sind, da-
durch gekennzeichnet, daB die Berithrungs-
kérper abgeflachte, in Kugelpfannen (3) beweg-
lich gelagerte Kugein (1) sind, deren Beriihrungs-
flachen zur Anlage am Werkstiick {11) eben sind.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Bestimmen des Werk-
stiicks (11) in der zweiten und/oder dritten Ebene
ebenfalls Bestimmelemente (10) verwendet
werden, die abgeflachte Kugein (1) aufweisen, die
in Kugeipfannen (3) beweglich gelagert sind, und
daB die Berihrungsflichen der Eiemente zur
Anlage am Werkstiick (11) eben sind.

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Bestimmen des Werk-
stickes (11) in der zweiten oder dritten Ebene in
einem oder zwei Bestimmelementen (10) ein Auf-
nahmestift (13) oder ein Schaft einer Aufnahme-
schraube (16) enthalten ist, der in eine Bohrung
(14) des Werkstiickes (11) eingreift, und daB im
Falle zweier Bestimmelemente (10) mit je einem
Aufnahmestift (13) oder einem Schaft einer Auf-
nahmeschraube (16) eines dieser beiden
Bestimmelemente (10) zum Ausgieich von Ab-
standsungenauigkeiten der beiden Bohrungen
(14) in einem Schieber (15) gelagert ist.

4. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2 in Ver-
bindung mit einer Anordnung zum Spannen,
dadurch gekennzeichnet, dal zum Spannen des
Werkstiicks (11) Spannelemente (30) verwendet
werden, die abgeflachte, kugeliérmige Elemente
(17, 31) enthaiten, die in Kugelpfannen {33) be-
weglich gelagert sind.

5. Anordnung nach Anspruch 3 in Verbindung
mit einer Anordnung zum Spannen, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Bestimmen des Werk-
sticks (11) durch den Schaft der Aufnahme-
schraube (16) das Spannen des Werksticks (11)
durch den Schraubenkopf (17) der Aufnahme-
schraube (16) bewirkt wird, wobei dessen Unter-
seite kugelformig ausgebildet ist und in einer
Kugelpfanne (18) sitzt, die eben am Werkstiick
(11) anliegt.

6. Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis
4 in Verbindung mit einer Anordnung zum
Stitzen und Spannen, dadurch gekennzeichnet,
daB zusatzlich héhenverstellbare Stitz- und
Spannelemente (23, 17) vorgesehen sind, die
abgeflachte Kugeln (1) enthalten, die in Kugeip-
fannen (3, 18) beweglich gelagert sind, und daB
die Berihrungsflachen der Elemente zur Anlage
am Werksttick (11) eben sind.
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Claims

1. An arrangement for positioning workpieces
to be machined, consisting for the first plane of
three positioning members having contacting
bodies, each of which has a spherical engaging
surface and which are pivotally movable in all
directions within a limited angular range, charac-
terized in that the contacting bodies consist of
flattened spherical members (1) having flat sur-
faces for engaging the workpiece (11). .

2. An arrangement according to claim 1,
characterized in that additional positioning mem-
bers (10) are used to position the workpiece (11)
in the second and/or third plane and comprise
flattened spherical members (1), which are mov-
ably mounted in spherical seats (3) and have flat
surfaces for engaging the workpiece (11).

3. An arrangement according to claim 1,
characterized in that for positioning the work-
piece (11) in the second or third plane one or two
positioning elements (10) comprise a locating pin
(13) or a shaft of a locating screw (16), which
enters a bore (14) of the workpiece (11), and that
in case of two positioning elements (10) provided
each with a locating pin (13) or a shaft of a
locating screw (16) one of said two positioning
elements (10) is mounted in a slider (15) for a
compensation of inaccuracies in the distance
between the two bores (14).

4. An arrangement according to claim 1 or 2 in
conjunction with an arrangement for clamping,
characterized in that clamping members (30) are
used to clamp the workpiece (11) and comprise
flattened spherical members (17, 31), which are
movably mounted in spherical seats (33).

5. An arrangement according to claim 2 in
conjunction with an arrangement for clamping,
characterized in that the shaft of the locating
screw (16) is used to position the workpiece (11)
and the head (17) of the locating screw (18) is
used to clamp the workpiece (11) and has a
spherical undersurface, which fits a spherical
seat member (18), which has a flat surface for
engaging the workpiece (11).

6. An arrangement according to any of claims 1
to 4 in conjunction with an arrangement for
supporting and clamping. characterized in that
additional supporting and clamping members
(23, 17) are provided, which are adjustable in
height and comprise flattened spherical elements
(1), which are movably mounted in spherical seats
(3, 18), and that the members have flat surfaces
for -engaging the workpiece (11).

Revendications

1. Dispositif pour mettre des piéces en position
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en vue de leur usinage, constitué pour le premier
plan par trois éléments de mise en place dont les
éléments de contact présentent chacun une sur-
face d'appui sphérigue et sont pivotables dans
tous les sens, a I'intérieur d’un domaine angulaire
limité, caractérisé en ce que les élémentis de
contact consistent en des spheres aplaties (1)
logées de maniére mobile dans des coussinets
sphériques (3) dont les surfaces de contact avec
la piece (11) sont planes.

2. Dispositif suivant la revendication 1 caracteé-
risé en ce que, pour mettre la piece (11) en
position dans les deuxiéme et/ou troisieme plans,
on utilise également des éléments (10) de mise en
place, qui présentent des spheres (1) aplaties,
montées de maniére mobile dans des coussinets
sphériques, et en ce que les surfaces de contact
des éléments destinées a porter contre la piéce
(11) sont planes.

3. Dispositif suivant la revendication 1 caracté-
risé en ce que, pour metire la piéce (11) en
position dans le deuxieme ou le troisiéme plan,
un ou deux éléments de mise en place (10)
comportent une goupille (13) de position ou une
tige d'une vis de position (16) qui s'engage dans
un alésage (14) de la piéce (11) et en ce que, dans
le cas de deux éléments de mise en position (10)
dont chacun comporte une goupille (13) ou une
tige d'une vis de position (16), I'un de ces deux
éléments de mise en position (10) est logé
dans un coulisseau (15), en vue de compenser
les irrégularités d'écartement des deux alésa-
ges (14). .

4. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, en
combinaison avec un dispositif de serrage, carac-
térisé en ce que pour serrer la piéce (11) on utilise
des éléments de serrage (30) qui comprennent
des éiéments (17, 31) en forme de spheres apla-
ties, montées de maniére mobile dans des coussi-
nets sphériques (33).

5. Dispositif suivant la revendication 3, en
combinaison avec un dispositif de serrage, carac-
térisé en ce que, lors de la mise en position de la
piéce (11) par la tige de la vis (16) de position, le
serrage de la piéce (11) est effectué par la téte
(17) de la vis (16) de position, la face inférieure de
la téte ayant une forme sphérique et étant logée
dans un coussinet sphérique (18) qui porte a plat
contre la piéce (11).

6. Dispositif suivant I'une des revendications 1
a 4, en combinaison avec un dispositif d'appui et
de serrage, caractérisé en ce qu’il est prévu des
éléments (23, 17) supplémentaires d'appui et de
serrage, qui sont régiables en hauteur et qui
comprennent des sphéres (1) aplaties montées de
maniére mobile dans des coussinets sphériques
(3, 18) et en ce que les surfaces de contact des
éléments avec la piéce {11) sont planes.
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Fig.12
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